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Abstract of DE3406966 

The invention relates to a method and a device for operating an electrical heat tool, especially a hand- 
operated electrical heat tool. In the case of known of heat tools, the power emitted from a hand- 
operated apparatus is limited by the transformer weight. The object of the invention is to specify a 
method and a device for operating an electrical heat tool, especially a hand-controlled electrical heat 
tool, in the case of which the emitted power can be considerably increased with the apparatus having a 
low weight. The object is achieved in that the current which is supplied to the electrical heat tool is 
converted to a high frequency and is supplied directly, via a converter, to the tool insert which is to be 
heated. In this case, the conversion to the high frequency is preferably carried out by means of a pulse 
generator. 
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Patentanspruche 

(kJ J Verfahren zum Betreiben eines Elektrowarmewerk- 
zeuges, i nsbesondere eines handgef iihrten E 1 ektrowarmewerk- 
zeuges , 

dadurch gekennzeichnet , daB der dem Elektrowarmewerkzeug 
zugefuhrte Strom auf eine hohe Frequenz umgewandelt wird 
und iiber einen Wandler unmittelbar dem zu erwarmenden 
Werkzeugeinsatz zugefuhrt wird. 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnoi , 
daB der zugefuhrte Strom vor der Umwandlung auf die Iiolvo 
Frequenz gleichger ichtet wird, 

3. ) Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dad der Strom vor der Umwandlung auf clip 
hohe Frequenz geglattet wird, 

4. ) Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspriiclio 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dad die Spannung des /u- 
geftihrten Stromes der ublichen Netzspannung entspricht. 

5. ) Verfahren nach einem Oder mehreren der Ansprucho 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft der zugofflhrtc Strom 
auf eine Frequenz grOSer 10 kHz umqowandolt wird. 

6. ) Verfahren nach einem Oder mehreren der Ansprflclir* 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Wand lor der 
hochf requente Strom hinsichtl ich der zeillichen Abfolgc 
der einzelnen StromstoBe geregelt wird. 
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7. ) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Temperatur des Werkzeugeinsatzes gemessen, mit 
einer vorgegebenen So 1 1 wert-Temperatur verglichen wird und 
aufgrund des Sol Iwert- Istwert- Verglei chs die Abfolge der 
einzelnen Stromstolie . geregelt wird. 

8. ) Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der dem Elektrowarmewerkzeug 
zugefQhrte Strom Qber einen Pu 1 sgenera.tor (3) einem 
Wandler (5), der unmittelbar mit dem zu erwarmenden Werk- 
zeugeinsatz (6) verbunden ist, zugeleitet wird. 

9. ) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dali der Wandler (5) einen Ferritkern oder einen Kern 
aus ei nem Mater i a 1 , das sich wie Ferrit verhalt, aufweist. 

10. ) Vorrichtung nach Anspruch 8 und/oder 9> dadurch 
gekennzeichnet, dali die Gleichr i chtung des zugefuhrten 
Stromes mittels Dioden (1) erfolgt. 

11. ) Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafc die Glattung 
des Stromes durch eine Siebschal tung (2) erfolgt. 

12. ) Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 
8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da(S im Werkzeugeinsatz 

ein Sensor (7), beispielsweise in Form eines Thermoelemen tes , 
eines NTC- oder PTC-Widerstands oder eines Bimetal Ischalters 
angeordnet ist. 
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13.) Vorrichtung nach einem oder mehreren der AnsprOclw 
8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dafi in der Zufuhrung zuin 
Wandler (5) ein Schalter angeordnet ist. 
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14.) Vorrichtung nach einem oder mehroron dor An- 
spruche 8 bis 13, dadurch gekennzo i chne L , dnfi die Gloicli- 
richtung, Glattung und Umwandluncj dcs Stromas auf die 
hohe Frequenz in einem gemeinsamen Bauteil erfolgt und in 
diesem sich auch der Wandler (5) und der Werkzeugei nsa tz 
(6) befinden. 



15. ) Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
^ q spruche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet , daft in einem 

ersten Bauteil die Gleichrichtung , Glattung und Umwandlung 
des Stromes auf die hohe Frequenz erfolgt und in einem 
zweiten Bauteil der Wandler (5) und der Werkzeugeinsatz 
(6) angeordnet sind. 

15 

16, ) Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch <jokenn- 
zeichnet, daft der Wandler (5) und der Werkzoucjcinsatz ( (> ) 
in einem mit der Hand fiihrbaren Bauteil angeordnet sind. 

20 



25 



30 



35 



3406966 

E1-5320 



1 



5 

Anmelderin: Firma Engel, Rheingaustrafie 34-36 
6200 Wiesbaden-Schierstei n 



10 Verfahren und Vorrichtung zum Betreiben 

ei nes Elektrowarmewerkzeug.es 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben eines 
Elektrowarmewerkzeuges, insbesondere eines handgef uhrten 
15 Elektrowarmewerkzeuges . 

Derartige Elektrowarmewerkzeuge , wie zum Beispiel Lot- 
pistolen, Heifischneidegerate fur Kunststoffe usw. sind in 
der Regel sehr einfach aufgebaut. Sie bestehen im wesent- 
20 lichen aus einem Netzscha 1 ter , einem Transf ormator und 

einem zu erwarmenden Werkzeugei ns atz als Teil des Ausgangs- 
stromkreises. 

Die genannten Heizsysteme erfordern hohe Stromstarken bei 
26 Sicherheitskleinspannungen. Urn diese grolien Strome nicht 
iiber langere Leitungen fiihren zu mussen, wird die elek- 
trische Leistung im handgef uhrten Gerateteil transf ormi ert . 

Der wesentliche Nachteil dieser Gerate liegt in der durch 
30 das Transf ormatorgewich t begrenzten Arbei tsieistung beim 
Arbeiten. Urn ein ermudungsf reies Arbeiten im Dauerbetrieb 
zu ermogl ichen .rnufi daher die Abgabelei stung auf einen be- 
" stimmten Wert, der bei Netzfrequenz in aller Regel geringer 
als 100 Watt ist, begrenzt sein. 

35 
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.. -it «terne» Transformer scheitert 
Oas nogliche M-b.iten n.t « te „ r beitsstrome. 
an den groBen ««.^.» - m aef eleKtrl scben 

Die Leitungsauerscbmtt be M 2udem „, 

Selte hohe Spannungs- und Le,l "° 9 wese „ tU cb erschwert. 
» durcb sie die Handhabung des Gerats 

DU b eKannten GerUe .... en •"^"^ 

h andgefObrten ^ ^ J/^ Ber eich bober 

0 verv-irklicben ist. so «r st arkere Dimen- 
Strondicbte angeordneter ScMlt. « resultler t. 
stonierong, woraus ein bobe scbaUer ^ ^ ^ 

15 neten Schalter weiter herabgesetzt . 

• c ^halters vor dem Transf ormator , so- 
Die Anordnung ernes Schalters die 

Bedienungsperson den Nacntei des Gerates 

2 0 Arbeit ens. *» Einscbanen A. ahrte Ge r S te- 

„ uB die Bedienongsp rso 3 »• verlassen . 

teil weglegen bzw. die woen H 



, es ein Verfahren zum Betreiben 

Aufgabe der Erfindung ist es, e * eines handge - 

eines EleRtrowannewerRzeuges in.b .ond ^ ^ 

fQhr ten EleRtrow.r.ewe^zeuge nz wesenUic , 
geringem Gewicht des Gerates die Abga 
erhbht ist. 
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1 geibehaltung des geringen Gewichts des Gerates wesentl.cb 
erhbht werden kann. Dabel .ollt. der stro. auf el " e 
Frequenz von nlndestens 10 kHz ungewandelt werden An - 
streben 1st ein Frequenzbereich von 50 bis 100 kHz Be 

6 Geraten, die in einem derartigen Frequenzbereich arbeiten, 
kann die Abgabeleistung bei Belbehaltung des geringen 
Gewichts des aerates ohne weiteres auf 500 Watt geste.gert 
werden . 

10 Ura zu einer optimalen Lei stungsausbeute zu gelanger , sollte 
der auf eine hohe Frequenz umzuwandel nde Strom eme it 
lich gleichbleibende Amplitude aufweisen. Fur den Fall, 
daft das Elektrowarmewerkzeug an das ubliche Netz nut 
Wechselstrom angeschlossen ist, bedeutet dies, daB der 

16 Strom vor der Umwandlung auf die hohe Frequenz glexchge- 
richtet werden muB. 

Erfindungsge«G wind der hocbf requente Stro. vor de. 
ler hlnsichtHch der zeitlloben Abfoige der 

20 stro««Ge geregelt. Die Pause zw.schen den «»»'»•» 
StronstdGen kann sowohl in eine. offener, kre t a auch 
.Itt.ls eines Regelgliedes geregelt werden, das d.rekt 
auf die Hbhe der gewo.lten Frequenz EinfluB n.»t. So 
kann beispiel swei se die Regelung dadurcb erfolgen 

26 die Temperatur des Uerkzeugeinsatzes ge.essen, nut einer 
v ,e eenen SoUwert- Te.peratur vergiichen wir 
r/und des SoUwert- Istwert- Vergleichs die Abfoige der 
einzelnen stromstSBe geregelt wird. 

30 Aufgabe der Erfindung ist es ferner, eine Vorricbtung zur 
Durchflihrung des Verfabrens zu scbaffen. 

Geldst wird die Aufgabe dadurcb. daB der de. Elektrowirw 
we kzeug zugefOhrte Stro, Ober einen Pul sgenerator .,„.. 
36 a ndler der un.ittelbar .it «.. en erkz - 

einsatz verbunden ist, zugeleitet w.rd. Unter eine Puis 
generator wird dabel eine Zusa»enf assung ernes Scbalt- 
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1 f requenzoszi 1 lators und eines Scha 1 ttrans i stors bzw* eines 
Schaltf requenzoszi 1 1 ators und einer Scha 1 ttrans i storgruppe 
verstanden . 

6 Dem Pul sgenerator wird ein gleichgerich teter , geglattetcr 
Ei ngangs strom zugefuhrt. Dieser wird entsprechend dem Takl- 
verhaltnis des Pul sgenerators auf eine hohe Frequenz zer- 
hackt. Der Strom hoher Frequenzen gelangt zum Wandler, dor 
die elektrische Leistung transf ormiert . Der Wandler sollte 

10 einen Ferritkern oder einen Kern aus einem Material, das 
sich wie Ferrit verhalt, aufweisen* Handelt es sich bei 
dem Eingangsstrom urn einen Wechsel strom , so erfolgt die 
Gleichrichtung dieses Stromes zweckmaBig mittels Dioden. 
Eine gegebenenf al 1 s erf order 1 iche Glattung des Stromes 

15 kann durch eine ubliche Siebschal tung erfolgen. 

Im Werkzeugeinsatz sollte ein Sonsor, be i sp i e 1 r.we i sc in 
Form eines Thermoelementes , eines NTC- oder PTC - Wider- 
stands oder eines Bimetal 1 scha 1 ters angeordnet sein. Die 

20 mit dem Sensor ermittelte Istwert- Temperatur wird in einoin 
derartigen Fall mit einer Sol 1 wert-Temper atur verglichon, 
wobei der Sol 1 / Ist-Vergleich als Steuergrofie fur einon 
zwischen Pul sgenerator und Wandler angeordneten Regler 
dient. Es ist jedoch gleichfalls moglich, auT einen RimiWm- 

25 zwischen Pu 1 sgenerator und Wandler zu verzichten und din 
Regelgrolie direkt dem Pu 1 sgenerator fiber einen Sollwert 
ei nzugeben . 

Fur den Fall, da(i es nicht erforderiich ist, das Elektro- 
warmewerkzeug mit der Hand zu fiihreu.ist vorcjesehen, cl.ifi 
die Gleichrichtung, die Glattung una die Umwand] nng dos 
Stromes auf die hohe Frequenz in einem geme insamon B.iuLoil 
erfolgt und in diesem sich auch der Wandler und dor Work- 
zeugeinsatz befinden. In einem derartigen Fall ist das 
Elektrowarmewerkzeug stationar angeordnet, wobei die 
Materialien an den Werkzeugeinsatz herangefiihrt werden. 

Fur den Fall, daB das Elektrowarmewerkzeug mit der Hand 
fuhrbar sein muB, ist vorgesehen, daft die Gleichrichtung, 
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1 Glattung und Umwandlung des Stromes auf die hohe Frequenz 
in einem ersten Bauteil erfolgt und in einem zweiten Bau- 
teil der Handler und der Werkzeugei nsatz angeordnet sind. 
Die beiden Bauteile sind in diesem Fall durch ein Kabel 
5 mit Drahten, die entsprechend den Arbei tsstromen dirnen- 
sioniert sind, verbunden. Infolge der in den Drahten ge- 
fuhrten hohen Spannung kann das Kabel eine gro&e Lange 
aufweisen. Zum Arbeiten mit dem Elek trowarmewerkzeug wifd 
nur das zweite Bauteil entsprechend dem gewiinschten Arbeits- 

10 zweck von Hand gefuhrt. In der Zufuhrung zum Wandler sollte 
zweckmaftig ein Schalter angeordnet sein. 1st der Schalter 
in dem mit der Hand fiihrbaren Bauteil angeordnet, kann 
die Bed ienungsperson das E 1 ektrowarmewerkzeug ein- und 
ausschalten ohne jeweils das den Wandler und den Werkzeug- 

15 einsatz aufnehmende Bauteil ablegen zu mussen. 

Weitere Merkmale der Erfindung sind in der Beschre i bung clcr 
Figuren und in den Unteranspruchen dargestellt, wobei be- 
merkt wird, daB aile Einzelmerkmale und alle Kombinat ionen 
20 von Einzelmerkmalen erf i ndung swesent 1 i ch sind. 

In den Figuren ist die Erfindung an. vier Ausf uhrungs f ormen 
dargestellt, ohne auf diese beschrankt zu sein. 

25 Es stellt dar: 

Fig. 1 ein Blockschal tbi Id einer ersten Ausf iihrungsf orm 
der Erfindung mit einem uber einen Sensor cjesteu- 
erten Regler zwischen Pul sgenerator und Wandler, 

Fig. 2 eine zweite Ausf iihrungsf orm mit Regler ohne Sensor- 

30 

steuerung , 

Fig. 3 eine dritte Ausf iihrungsf orm ohne Regler mit Sensnr- 
steuerung und 

Fig. 4 eine vierte Ausf uhrungsf orm oline Regler und ohne 
Sensorsteuerung . 

35 

Angeschlossen wird das handgefuhrte Elektrowarmewerkzeug 
an das Netz. Dem Gleichrichter 1 gemafi der Darstellung in 
Fig. 1 wird somit ein Wechselstrom mit einer Frequenz 
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von 40 bis 60 Hz zugefuhrt. Nach der Glei chr i chtung des 
Stromes erfolgt zusatzlich eine Glattung des Stromes 
mittels einer Siebschaltung 2. Der die Siebschaltung 2 
verlassende Strom zeitlich anna herriJgleichbleiben der 
Amplitude wird einem Pul sgenera tor 3 zugeleitet, der den 
Strom auf eine Frequenz gro&er 10 kHz zerhackt. Dom Puis- 
generator 3 ist ein Regler 4 nachgescha 1 te t , der den hoch- 
frequenten Strom hinsichtlich der zeitlichen Abfolge der 
einzelnen Stromstolie regelt. Der hochf requente Strom wird 
vom Regler 4 einem Wandler 5 mit Ferritkern zugefuhrt. 
In diesem wird die elektrische Leistung transf ormier t . 
Der Strom gelangt schlieftlich zum Werkzeugeinsa tz 6 und 
erwarmt diesen. Der Werkzeugeinsatz 6 kann be i sp i el swe i se 
als Schneide, Spitze usw. ausgebildet sein. Im Werkzeug- 
einsatz 6 ist ein Sensor 7 angeordnet. Diescr Sensor 7 
kann beispielsweise als Thermoelement, NTC- oder PTC- 
Widerstand oder als Bimetal lschalter ausgebildet sein. 
Es ist jedoch gleichfalls denkbar, die Temporatur do:, 
Werkzeugeinsatzes 6 mit Hilfe der Op toe 1 ok tron i k zu iiiosmmi. 

Der der Temperatur im Werkzeugeinsatz 6 en tsprochendo ilurt.n 
den Sensor 7 ermittelte Tempera tur- Istwert wird einem Soil 
wert- Istwert-Vergleicher 8 zugefuhrt. In diesem wird dor 
Istwert mit einem vorgegebenen Sollwert verglichen. UU % 
Ausgangsgrofie des Sol lwert- Istwer t-Vergle ichers 8 diont 
der Steuerung des Reglers 4. Ist die Temperatur im Werk- 
zeugeinsatz 6 zu hoch, wird durch den Regler 4 die zoillifii" 
Abfolge der Stromstolie vergr66ert, bei zu geringer Tompor.. • 
tur verkleinert. Die zeitliche Abfolge kann dabei vor.'iiicir-ri 
werden, indem bei fest vorgegebener Frequenz das Vorhail- 
nis der Ein-/ Ausschal tdauer verandert wird, desq 1 ni clinn 
indem die Frequenz verandert wird. 



Der Gleichr ichter 1, die Siebschaltung 2, der Pu i sgoner.i l.t«r 
3, der Regler 4 und der Sol 1- Istwert-Vergleicher 8 sind in 
einem ersten Bautei 1 angeordnet . In einem zweiten Bauteil 
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befinden sich der Wandler 5, der Werkzeuge i nsatz 6 sowie 
der Sensor 7. Durch die Anordnung der Teile 5 bis 7 in 
einem separaten Bauteil ist es moglich, dieses Bauteil 
mit dem Werkzeuge i nsatz mit der Hand zu fuhren. Nicht dar- 
gestellt ist ein vor dem Wandler angeordneter Schalter. 
Die Anordnung eines Schalters im zweiten Bauteil bietet 
sich an, urn der Bed ienungsperson ein unkompl i z iertes Ein- 
und Ausschalten des Gerates am zweiten, mit der Hand ge- 
fQhrten Bauteil zu ermoglichen. 



Figur 2 zeigt ein Blockschaltbi Id entsprechend der Dar- 
♦ 

stellung in Fig. 1, jedoch ohne den Sensor 7 und den Soll- 
wert- Istwert-Vergleicher 8. Der Regler 4 wird bei dieser 
Ausf Qhrungsf orm vielmehr nur uber einen dem Regler 4 ein- 
16 zugebenden Sollwert gesteuert. Entsprechend der GroBe des 
Sollwertes wird die zeitliche Abfolge der einzelnen Strom- 
stofte geregelt. 

In Figur 3 ist eine Ausf Qhrungsf orm dargestellt, die im 
20 wesentlichen der Ausf Uhrungsf qrm nach der Darstellung in 
Fig. 1 entspricht. Im Unterschied zu dieser Ausftihrungs- 
form kann hier jedoch auf einen separaten Regler 4 ver- 
zichtet werden. Der Ausgangswert des So 1 1 wert- Istwert- 
Vergleichers 8 wird vielmehr direkt dem Pu 1 sgenerator 3 
26 zugeleitet. Entsprechend dem Ausgangswert wird die Aus- 
gangsf requenz des Pul sgenerators 3 erhoht oder erniedrigt 



Die Ausf Qhrungsf orm nach der Figur 4 entspricht im 
wesentlichen der Ausf Qhrungsf orm nach der Figur 2. 
Auch hier erfolgt die Regelung ausschl ieBl ich uber den • 
Sollwert. Im Unterschied zu der Ausf Qhrungsf orm nach der 
Figur 2 wird der Sollwert direkt in den Pul sgenerator 3 
eingegeben und auf einen separaten Regler 4. verzichtet. 
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